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(54) Mehrlagiges Bauelement 

© Die Erfindung beschreibt ein mehrlagiges 
Bauelement (1) bestehend aus einem Kern (4) 
aus einem Kunststoffschaum (10) aus Primar- 
material und gegebenenfalls mit diesen verbun- 
denen Flocken (5,6,7) aus Kunststoffschaum 
(12,13). Mindestens auf einer Oberflachen des 
Kerns (4) ist eine Deckschichte (2,3) mit einem 
Tragkorper (15) aus Fasern bzw. Faden ange- 
ordnet und mit diesem kraft- und formschlussig 
verbunden. Die Fasern bzw. Faden des Tragkdr- 
pers (15) sind in eine die Deckschichte (2 3) 
bildende Schichte (16) aus thermoplastischem 
Kunststoff (17) eingebettet und uber diese zu- 
mindest am Kern (4) angeformt und kraft- bzw. 
formschlussig mit diesem verbunden. 
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Die Erfindung betrifft ein mehrlagiges Bauelement, wie es im Oberbegriff des Patentanspruches 1 be- 
schrieben ist, sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines mehrlagigen Bauelementes, wie 
es im Oberbegriff der Patentanspruche 24 und 32 beschrieben ist. 

Es ist bereits ein Verfahren zur Herstellung von Sandwichelementen bekannt - gemafi EP-B1 0 266 224. 
Dieses Sandwichelement besteht aus einer Oberf lachenlage, z.B. einem Gef lecht oder Gewirke aus Polyester, 
Viskose Glasfasern oder einer beliebigen Kombination davon, einer dahinter angeordneten ersten 
Verstarkungsschichte und einem thermisch verformten, zeliigen Kernmaterial, einer zweiten Verstarkungslage 
und einer Decklage. Die Verbindung der einzelnen Schichten, insbesondere der Oberflachenlage mit dem 
Kernmaterial erfolgt mit einem Kleber, wobei in die Kleberschichte gleichzeitig die erste Verstarkungsschichte 
eingelegt wird und an dem Kernelement uber eine weitere Kleberschichte die weitere Verstarkungsschichte 
befestigt wird. Die Herstellung dieses Sandwichelementes erfolgt in einem kontinuierlichen Produktionspro- 
ze(i, wobei die einzelnen Lagen teilweise von einer Rolle abgezogen und durch die Verarbeitungsmaschinen 
hindurchgefuhrt werden und die Formgebung sowie das Aktivieren der einzelnen Kleberschichten im Sand- 
wichbauteil durch ein Form- und Prage- und gegebenenfalls Schnittwerkzeug im Zuge des kontinuierlichen 
Durchlaufes durch die Produktionsstralie erfolgt. Damitkann zwar die Herstellung derartigerSandwichbautetle 
beschieunigt und vereinfacht werden, die erzielten Festigkeiten im Bereich der Deckschichten sind jedoch in 
vielen Bereichen nicht ausreichend. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein mehrlagiges Bauelement zu schaffen t wel- 
ches auch mit ausreichend eigensteifen Deckschichten versehen werden kann und welches nach dem Ge- 
brauch einfach wieder in einzelne Materialschichten aufgelost werden kann. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale im Kennzeichenteil des Patentanspruches 1 gelost. 
Die uberraschenden und nicht vorhersehbaren Vorteile dieser Losung liegen darin, dali nunmehr ein thermo- 
piastischer Kunststoff verwendet wird, der in einem Temperaturbereich verf lussigt werden kann, in welchen 
die den Kern bildende Schaumstoffschichte mit niederem Raumgewicht noch nicht ihre Festigkeit verliert bzw. 
bei welchen das Zellgerust derartiger Schaumstoffe nicht zusammenbricht. Damit ist es moglich, einen wei- 
chen, elastischen, ruckfedernden Kern aus Schaumkunststoffen. insbesondere auch aus Recyclingmaterial 
zu schaffen, der andererseits mit einer sehr harten tragfahigen Tragschichte beliebig einstellbarer Dicke innig 
verbunden werden kann. Dieser kann gleichzeitig durch den eingebrachten Tragkorper auf ein ausreichendes 
Festigkeitsniveau verstarkt werden. Damit ist es in einem Befestigungs- und Anforrhvorgang moglich, eine 
hoch tragfeste Deckschichte zu schaffen. Der weitere Vorteil liegt aber darin, dafi durch die Verwendung des 
thermoplastischen Kunststoff materials bei einer Wiederverarbeitung bzw. bei einer Aufarbeitung der Altstoffe 
die Trennung des Tragkorpers und der Deckschichte von der Schichte aus thermoplastischem Kunststoff in 
einfacher Weise durch eine entsprechend starke Erhitzung der Deckschichten und einer Wiederverflussigung 
des thermoplastischen Kunststoffes erzielt werden kann. Dies schafft nunmehr die Moglichkeit, dafi zuerst 
der Tragkorper von dem, meist aus Kunststoff gebildeten Kernmaterial vollstandig gelost wird, in dem z.B. vor 
einem vollstandigen Verf lussigen, also im zahplastischen Zustand das thermoplastischen Kunststoffmaterial 
abgehoben wird, wogegen dann durch weitere Erhitzung und vollstandige Verflussigung des thermoplasti- 
schen Kunststoffmaterials dieses auch aus dem Tragkorper zur Ganze.entfernt und zur Wiederverwendung 
aufbereitet werden kann. Damit ist im Sinne der geplanten Altstofftrennung die Moglichkeit geschaffen, bei 
einem Sandwichbauteil die einzelnen Schichten wieder vollig voneinander zu trennen, wodurch eine verein- 
fachte Entsorgung und vor allem auch eine wesentlich einfachere Wiederverwertung der Altstoffe erzielbar 
ist. Dazu kommt, dafc durch einen speziellen Aufbau eines derartigen Bauelementes zwei, uber einen elastisch 
verformbaren, bevorzugt ruckstellbaren Kern verbundene Deckschichten geschaffen werden, die sich mit gro- 
fsem Vorteil zur Dampfung von Schallwellen oder Aufprallbewegungen, z.B. des Korperschalles, wie er in Kraft- 
fahrzeugen auftritt, aber naturlich auch von Luftschall eignen. Dies ist dadurch moglich, daft das Bauele- 
ment im Bereich einer der beiden Deckschichten mit Befestigungselementen, z.B. an der Karosserie eines 
Fahrzeuges befestigt werden kann, wahrend die dem Fahrgastraum zugewandte andere Deckschichte. da- 
durch freischwingend gelagert ist und so die Korperschallubertragung von der Karosserie in den Innenraum 
des Fahrzeuges gedampft wird. Durch eine entsprechende Gestaltung der dem Fahrgastraum zugewandten 
Deckschichte ist es dadurch moglich, dali diese eine ausreichende Festigkeit aufweist, urn eine Zerstorung 
im Zuge der normalen Benutzung zu verhindern und andererseits doch einen entsprechenden Aufprallschutz 
mit einstellbaren Grenzwerten bildet, der eine Verletzung der Benutzer bei einem Unfall moglichst verhindert. 
Durch die Moglichkeit der Anordnung von weiteren Decklagen - aufler den Deckschichten - aus den unter- 
schiedlichsten Materialien wie z.B. Kunststoffolien, Textilien und dgl. ist es auch durch die Wahl der entspre- 
chenden Stoffe ohne weiteres moglich, eine ausreichende Luf tschalldammung durch die Ausbildung des Bau- 
elementes zu erzielen. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Patentanspruch 2, da dadurch entsprechend dem verwen- 
deten Recyclingmaterial bei der Entsorgung von Altmaterialien auch eine einfache Bestimmung des Raumge- 
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w,chtes und des Dampfungsverhaltens sowie der Festigkeit der Bauelemente moglich ist 

Durch d.e We,terbildung nach Patentanspruch 3 wird in Verbindung mil dem Aufbringen der Deckschicht. 
auf dem Baue.ement auch eine Verarbeitung von mit harten Oder halbharten Beschichtunge Zletenl A 
kunststoffen ermoglicht, da sich die harten Bestandteile der Beschichtungen nicht duri dte ^chtehtan 
» durchdrucken und dadurch keine Oberflachenverschlechterungen nach sich Ziehen konnen ° eCkSChlChten 
Erne .nn.ge Verbindung der Recyclingmaterialien bzw. derFlocken aus Kunststoffschaum kann durch die 
' TuTZTT ante T Patentans ^ ch 4 «™«cht werden. wodurch auch weiters. vor allem bei Ve wen 

ReCydin9materia ' d - ™"ei, «r * HersteHung des Kerns sehr'g'eTg 

' in dpnTo TT. \ AuSbi,dun 9 nach Patentanspruch 5 wird mit Vorteil eine feste Einbettung der Flocken 
Vorte ha* 1 ? Z H 6 " R °f 9erin9e anteilsmaBi 9 e Stei 9e-ng des Raumgewichts erreicht 

T Aus 9 estaltun 9 nach Patentanspruch 6, da dadurch neben einer ausreichenden 
^ISc^^^ El3StiZitit " Sc -ingungsd,mp f ung zwischen den 

Z P lln D jn-,« A r f0hrU H 9SVariame " aCh Patentans P rucn 7 ermoglicht die Herstellung eines ausreichend dichten 
2 * 7 f e ' nZelnen F ' 0Cken 3US **aumkun.tstoff in einem Traggerust einzubetten soda* die 

^c^i z^^~ 9M zwischen den beiden •«* - -™ 

r D " rCh Ausbildun 9 nach Patentanspruch 8 kann den beim Einsatz auftretenden Belastungen in einfa 

Schalmm 6 T Werden ' 63 k ° nnen aUCh dUrCh die Wahl der e,asti -nen Eigenscha ton te 

Schalldammwerte des Kerns einfach an unterschiedliche Anwendungsfalle angepalit werden 

Durch die Anpassung des verwendeten Thermoplastes gemaB Patentanspruch 9 kann eine universal!* 
Abst.mmung der Bauelemente auf unterschiedliche Einsatzfalle erfolgen universelle 

Die vielfalt.gen Ausbildungsmoglichkeiten der Deckschichte, die eine universale EinsetzbarkPit 
ergeste Iter Bauelemente in den verschiedensten Bereichen der Schalldann^r 

Du ch dt 9 w.r k ?h r6iCh ^ d d9L erm6g,iCht ' 26igen die Merkma,e im Patentanspruch ^ ^ 
reichen I R h 9 J Patentans 0 ruch " ^artige Bauelemente auch in hochbelasteten Be- 

ZiS^TlT ''I ^ SCh ' ag - Abriebbelastu "9en unterworfen sind, verwendbar 
Vorte haft .st aber auch e.ne Ausfiihrungsvariante nach Patentanspruch 12, da aadurch der TraakSroer 
ZT 7 L "° Wendi9en Matenalien beschich <* werden kann, die aufgrund des verwendeten Put s sZ 
soLfi H r emfach .9 ehan dhabt und z. B. auch ohne Anhaften von der Roll. vemrt.Z^^Zei 
sodatt der thermoplastosche Kunststoff erst dann. wenn er entsprechend erwarmt wird verfWssiat S und 
dam,t auch e.ne gleichmafiige Verteilung Ciber den Tragkorper sichergeste.lt ist E Temp^eh t s^h Z OrS 
auch d,e Anordnung einer Folie aus thermoplastischem Kunststoff. die dann b*w^!!^T?£ 

oder verf,Gssi9t wird - da damit die Herstei,ung d - 

,in e n Ausbildun 9 nach Patenanspruch 1 3 ist moglich, da damit die Energiekosten zum Verflus 

an H DUr ? d '! Ausgestaltun 9 n ach Patentanspruch 14 wird ein gutes Anhaften der thermoplastischen Schirhr* 

^irsrzrs^sr sr ^ und ~ — - ~s^s 

noh ^"u 3 " iS ' W6iterS aUCh die Aus 3 estalt ^3 nach Patentanspruch 1 7, da der thermoplastische K„n, t „ n ff 
neben der Herstellung der ausreichend starken Deckschichte auch g.eich ein ^mSSZ^^LT^a 

Vo^ZuT 9 : erm6 f ch :- ohne da * eine zusat2iiche ^'-^nte auSsrh^n'™? Auf - 

Vorteilhaft .st auch erne Ausfiihrungsvariante nach Patentanspruch 18 da dadurch »„rh R^T, I 
moglichkeiton geschaffen werden. die hohere Ausre.Kfestigkeiten e' auben bzw e ? Tessera ^SnEo 
als die Verwendung der Tragelemente als Befestigungselemente Kraftemleitung 

Als vorteMhaf t hat sich auch eine Weiterbildung nach Patentanspruch 19 erwiesen. da dadurch auf bereits 
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vorgefertigte Bauelemente vor dem Aufbringen von Deckschichten noch Verstarkungse.emente in unterschied- 
iirhln nhPrflachenbereichen, wo diese benotigt werden. aufgebracht werden konnen. 

^2?^nS5,.n fur das Trage.ement sind in den Patentanpruchen 20 bis 23 beschneben. da 
daduTch e n v esartiger Aufbau erreicht wird. welcher einfach herzustellen und zu bearbeiten ,st und rot der 
'osen Einbeu^g de^Langfaden eine ausreichende Versteif ung als Tragkorper erreicht w,rd. EbenfaNs w,r da- 
durch a^rtiVito Verbindung zwischen den Decklagen und dem Schaumstoff des Kerns erre.cht 

weite^s auch ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Bauelementes. w,e 
HiP<; im Oberbeariff des Patentanspruches 24 beschneben ist. 

vo de RoUe weq verarbeitet werden konnen und vielfach der Auf trag von f liissigen Komponenten msbeson- 

nS^i^fbSIn kann wobei es auch moglich ist, eine unterschiedliche Raumform durch •* 
sterTe Ve?dTchtung des Kerns, insbesondere von Kunststoffschaumelementen ,m Kern s.cherzuste llen^ohne 
d^^taSS des Kerns thermisch verformt bzw. gecrackt werden mull, da nur durch das *«™en- 
pressen von XstLhen Kernmaterialien diese, durch die Erstarrung der Deckschichte aus thermopl^chem 
Mater^Mn dem vorgespannten Zustand sprichwortiich eingefroren werden und dam,t .hre , E 
^chanen trotz der hoheren Dichte und des Raumgewichtes nicht zerstort und au S gescha lte t werden. Dam, 
s^ die Dampfungseigenschaften derartiger Bauelemente. insbesondere bei der Schalldammung ais sehr gut 

ZU IrnfnTch starkere raumliche Verformung und gegebenenfaiis tei.weise Verfestigung der Zel.struktur des 
Kerns ist durch das Vorgehen nach Patentanspruch 26 erzielbar. Dadurch .st es unter anderem auch n n- 
zelnen Fanen moglich, mit geringeren Druckkraften zum raumlichen Verformen des Baue.ementes das Aus- 

la " 9 D^ MSnthmen nach Patentanspruch 27 ermoglichen ein Verfestigen des Bauelementes z.B. in Bf*. 

gung s^ 

""^fiZ*** eines Kunststoffes gema, Patentanspruch 28 und der ^^tl!^ 
mung wird es moglich, eine Fu.le von unterschiedlichen Materialien fur den Kern emzusetzen, ohne dad d.ese 
ihrp mpchanischen oder chemischen Eigenschaften verlieren. 

Durch die Maanahrnen nach Patentanspruch 29 wird in einfacher Weise ein getrenntes Entsorgen der e,, 
zelnen Laqen bzw. Schichten des Bauelementes sichergestellt. - .... .. _ c1nffMh „„ 

Durch die Ausfuhrungsvariante gemaB Patentanspruch 30 kann der thermoplast.sche KunStstoff nahezu 
rnr fianze aus dem Traqkorper entfernt werden. . 

Vorte!lhaft isTTber auch ein Vorgehen nach Patentanspruch 31, da in einem Arbeitsvorgang m,t e.nerfur 
die mechanischen Eigenschaften de's Baue.ementes benotigten Tragschichte g.eichzeitig d» Verb.ndung zu 
den unterschiedlichsten Decklagen hergestellt werden kann. 

SSSning umfafit weiters eine Vorrichtung, wie sie im Oberbegrif f des Patentanspruches 32 beschne- 



ben ist 



Diese Vorrichtung wird durch die Merkmale im Kennzeichenteil des Patentanspruches 32 gekennze.chnet 
Vort° hafttt dabei. d.& nunmehr ein Inline-Verfahren geschaffen werden kann bei dem vor alien dann. wenn 
dHeiche Tragkorper fur die beiden Deckschichten verwendet wird. mit einer Fert.gungsanlage fur das Zu- 
fu^ren der Decklagen und das Einbringen des thermoplastischen Kunststoffes zur Herstellung des ^Baue.e- 
memes das Ausiangen gef unden werden kann. Dadurch ist es aber auch moglich, dad .m AnschluH an das 
^br ngen der Deckschichte mehrere Formwerkzeuge vorgesehen werden konnen. d,. von e.ner kont.nu.er- 

tiqungsvorrichtung erheblich erhoht werden kann. Wnrtai , H - Harwh 

Schlielilich ist auch noch eine Ausbildung der Vorrichtung nach Patentanspruch 33 von Vorte.l da dadu ch 
die Izelnen Decklagen wahrend des Form- und Verformungsvorganges und dem Ausharten m e-er exakten 
PosS gehalten werden konne. wobei ein Ver.egen dieser Vakuumsch.itze dadurch verhmdert werden kanru 
daf ach dem Zusammenpressen und Positionieren der Deckschichten und des Kerns ,n der Form uber d.ese 
vlumsschmze gegebenenfaiis Luft zur Kuh.ung fur die rasche Erstarrung des Formte.ls zugefuhrt werden 
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kann. 

Die Erf indung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen angefuhrten Ausfuhrungsbeispiele 
naher erlautert. 
Es zeigen; 

Fig. 1 ein erf indungsgemafi ausgestattetes mehrlagiges Bauelement mit einem Kern aus einem Schaum- 
stoffelement in perspektivischer Ansicht, geschnitten und stark vergrolierter schematischer Darstel- 
lung; 

Fig. 2 das Bauelement nach Fig. 1 raumlich verformt in Seitenansicht und vereinfachter schematischer 
Darstellung; 

Fig. 3 ein anderes erf indungsgemafc ausgestattetes mehrlagiges Bauelement in Stirnansicht, geschnitten 
und vereinfachter schematischer Darstellung; 

Fig. 4 eine andere Ausfuhrungsvariante eines erf indungsgemafcen mehriagigen Bauelementes in Seiten- 
ansicht, geschnitten und vereinfachter schematischer Darstellung; 

Fig. 5 eine Vorrichtung zur Herstellung eines erf indungsgemafien mehriagigen Bauelementes in Seiten- 
ansicht und vereinfachter schematischer Darstellung; 

Fig. 6 eine andere Ausfuhrungsform eines Tragelements in perspektivisch vereinfachter schematischer 
Darstellung; 

Fig. 7 ein erf indungsgemafj ausgestattetes mehrlagiges Bauelement mit einem Kern aus Schaumkunst- 
stoff und dem Tragelement nach Fig. 6 in perspektivischer Ansicht, geschnitten und stark vergro- 
lierter schematischer Darstellung. 

In Fig. 1 istein mehrlagiges Bauelement 1 gezeigt, welches auszwei Deckschichten 2,3 besteht, zwischen 
welchen ein Kern 4 angeordnet ist. Es ist aber auch selbstverstandlich moglich, nur eine der beiden Deck- 
schichten 2,3 am Kern 4 anzuordnen. 

Der Kern 4 besteht aus Flocken 5,6,7 aus Hart-, Mittelhart- und/oder Weichschaumen, gegebenenfalls mit 
Kaschierungen aus unterschiedlichen Materialien 8,9, die uber einen Kunststoffschaum 1 0, beispielsweise Po- 
lyurethan- oder Polyathylenschaum, Polyetherschaum Oder dgl. aus Primarmaterial, derweiche und/oder mit- 
telharte und/oder harte Konsistenz aufweisen kann, zu einer Einzelplatte 11 oder einem Block, aus dem vor- 
zugsweise durch Zuschneiden die Einzelplatten 11 herstellbar sind, verbunden sind. Zwischen 70 % und 90 
%, bevorzugt 85% des Volumens dieses Kerns 4 werden durch die Flocken 5,6,7 aus Kunststoffschaum 12,13 
und 10 % bis 20 % des Gewichtes durch den Kunststoffschaum 10 aus Primarmaterial gebildet. Die Flocken 
5,6,7 aus Kunststoffschaum 12,13 wetsen ein Raumgewicht zwischen 20 kg/m 3 und 250 kg/m 3 bevorzugt 50 
kg/m 3 bis 150 kg/m 3 auf. Das Raumgewicht des aus einem Primarmaterial hergestellten Kunststoffschaums 
10 betragt zwischen 700 kg/m 3 und 1300 kg/m 3 , bevorzugt zwischen 800 kg/m 3 und 1200 kg/m 3 und ist be- 
vorzugt halbsteif bzw. halbhart. Der Kern 4 ist durch eine Einzelplatte 11 vorgegebener Dicke 14 gebildet, die 
bevorzugt durch Zerschneiden eines Schaumstoffblockes hergestellt wird. Es ist aber auch selbstverstandlich 
moglich, die Einzelplatte 1 1 nur aus Primarmaterial des Kunststoffschaumes 1 0 bzw. anstelle der Flocken 5,6,7 
aus Kunststoffschaum 12,13 jegliche andere Werkstoffe wie z.B. Textil. Kork, Holz, Natur- und Kunstsubstan- 
zen zu verwenden. 

Die beiden Deckschichten 2,3 werden durch einen faser- bzw. fadenformigen Tragkorper T5 aus Natur- 
und/oder Kunstmaterialen, z.B. ein Netz, Gewirke, Gewebe, Geflecht, Gitteroder Vlies aus Fasern bzw. Faden 
aus Glas, Metall, Kevlar, Graphit oder Textil gebildet, der in eine Schichte 1 6 aus thermoplastischem Kunststoff 
17 eingebettet ist, welche am Kern 4 angeformt ist. Der thermopiastische Kunststoff 1 7 wird durch den faser- 
bzw. fadenformigen Tragkorper 15 verstarkt und ubernimmt gleichzeitig die kraft- und/oder formschfussige 
Verbindung zwischen dem Tragkorper 15 und dem Kern 4. Diese Schichte 16 aus thermoplastischerm Kunst- 
stoff 17 kann auch z.B. durch eine Wirrlage aus einzelnen Fasern bzw. Faden gebildet sein, welche bei Druck- 
und/oder Temperaturbelastung ineinander verschmelzen und so den Tragkorper 1 5 in sich einbetten. 

Wie weiters im Bereich der Deckschichte 2 schematisch angedeutet ist, ist es auch moglich uber die 
Schichte 16 aus dem thermoplastischen Kunststoff 1 7 wie z.B. Polypropylen gleichzeitig auch eine Decklage 
1 8, z.B. einen Stoff, ein Gewirke, Gewebe, einen Teppich oder ein Vlies anzuformen. Als besonders vorteilhaft 
hat sich eine Potymethanfolie oder-platte oder ein Baumwoilfaserviies erwiesen, wodurch insbesondere die 
Schalldammeigenschaften verbessert werden konnen. Als Werkstoff fur den Tragkorper 15 kann aber auch 
Polyurethan verwendet werden. 

Damit bildet die Schichte 16 aus thermoplastischem Kunststoff 17 nicht nur ein durch den Tragkorper 15 
verstarktes Tragelement 19, sondern ist gleichzeitig auch die Verbindungsschichte zwischen dem Kern 4, dem 
Tragkorper 15 und gegebenenfalls derweiteren Decklage 18. 

Ein besonderer Vorteil eines derart ausgebildeten Bauelementes 1 liegt aber vor allem darin, dafi zumin- 
desteine harte, widerstandsfahige Deckschichte 2 bzw. dessen Tragelement 19 und gegebenenfalls die Deck- 
lage 18 von der weiteren Deckschichte 3 bzw. deren Tragelement 20 oder einer Decklage 21 elastisch ge- 
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dampft iiber die Flocken 5,6,7 aus Kunststoffschaum 12,13 des Kerns 4 distanziert ist. Damit konnen diese 
beiden Deckschichten 2,3 unabhangig voneinander schwingen, und es kann dadurch eine gute Schalldam- 
mung erreicht werden, wie sie vor allem im Kraf tfahrzeugwesen bzw. bei Raumtrennwanden oder dgl. mit be- 
sonderem Vorteil z.B. fur die Korperschalldammung einsetzbar ist. Um den Kunststoff 17 des Tragelements 

5 von dem Tragkorper 15 zu entfernen, ist es z.B. moglich, diesen auf eine Temperatur von uber 200° Celsius 
zu erwarmen und ihn anschlie&end vom Tragkorper 15 abzusaugen. 

Der Vorteil liegt vor allem darin, daft durch die widerstandsfahigen Deckschichten 2,3 unter Verwendung 
der mit dem Tragkorper 15 verstarkten Schichte 16 aus thermoplastischem Kunststoff 17 eine hohe Oberf la- 
chen- und/oder Kantendruckfestigkeit erreicht wird und andererseits das Gesamtgewicht derartiger Bauele- 

10 mente 1 durch das geringe Raumgewicht des Kerns 4 gering gehalten werden kann. 

Selbst wenn es im Zuge der Erwarmung bei der Anformung der Schichte 1 6 aus thermoplastischem Kunst- 
stoff 17 an den Kern 4, z.B. in dessen Oberf lachenschichten, zu einem Erweichen eines Zellgerustes 22 bzw. 
zu einem Verformen bzw. Zusammenpressen des Zellgerustes 22 kommen sollte, wird dadurch das gesamte 
Raumgewicht des Kerns 4 nur geringfugig vera ndert,. sod all die Vorteile der direkten Verbindung uber diese 

15 Schichte 1 6 aus thermoplastischem Kunststoff 1 7 den geringf ugigen Nachteil einer etwaigen Raumgewichts- 
erhohung des Kerns 4 bei weitem ubersteigen. Dies kann z.B. durch ein thermisches Cracken erfolgen. 

Fur diesen thermoplastischen Kunststoff 17 konnen selbstverstandlich die unterschiediichsten Materiali- 
en, wie z.B. Athylen, Polyathyien, Polyamid, Polypropylen, Polystyrol, ABS, Polyvinylchlorid, Polyimid oder ein 
sonstiges Thermoplast, welches bei Temperaturen um zumindest 120° bis 180°, bevorzugt 170° Celsius zah- 

20 plastisch bzw. flussig ist, verwendet werden. Die Art t wie der thermoplastische Kunststoff 17 auf den Trag- 
korper 15 bzw. den Kern 4 aufgebracht wird, ist im Rahmen der Erfindung frei wahlbar. Er kann entweder in 
pastenformiger Konsistenz bzw. Granulat auf den bevorzugt von einer Rolle ablaufenden Tragkorper 15 auf- 
getragen oder in nahezu f lussiger Konsistenz aufgespritzt werden, die bei Raumtemperatur nur gering haf tend 
sind. Es ist aber auch moglich ihn in Pulverform auf den Tragkorper 15 aufzutragen bzw. in Art einer Vorbe- 

25 schichtung aufzubringen oder als Folie bzw. Vlies einseitig oder beidseitig auf den Tragkorper 15 aufzulegen 
bzw. diesen in den Kunststoff 17 einzubetten. 

In Fig. 2 ist ein mehrlagiges Bauelement 1 gezeigt, welches zumindest in einer Ebene raumlich verformt 
ist. Dieses Bauelement 1 besteht ahnlich wie das in Fig. 1 beschriebene aus einem Kern 4, der entsprechend 
den Ausfuhrungen zu Fig. 1 hergestellt ist, auf dem auf den beiden voneinander abgewendeten Oberflachen 

30 Tragelemente 19, 20 angeordnet sind, uber die der Kern 4 mit zusatzlichen Decklagen 18 bzw. 21 angeformt 
ist. Die Tragelemente 19, 20 bestehen jeweils aus einem Tragkorper 1 5, der wiederum als Netz, Gewirke, Ge- 
webe, Gitter, Faden, Fasern oder Vlies oder Ahnlichem aus den bereits zuvor beschriebenen Materialien ge- 
bildet sein kann, welches in eine Schichte 16 aus thermoplastischem Kunststoff 17 eingebettet ist. Wie dieser 
Darstellung in Fig. 2 weiters zu entnehmen ist, ist eine Dichte des Kerns 4 bzw. der Flocken 5,6,7 uber den 

35 gesamten Querschnitt des Kerns 4 trotz der raumlichen Durchsetzung 23, die durch eine Versetzung eines 
Oberf lachenteils 24 gegeniiber dem benachbarten Oberf lachenteil 25 um eine Tiefe 26 gebildet wird, gleich 
hoch. 

Eine solche Ausbiidung des Bauelementes 1 wird dadurch ermoglicht, dali die Verformung des Kerns 4 
sowie der beiden Tragelemente 19, 20 dann erfolgt, wahrend der thermoplastische Kunststoff 17 der Schichte 

40 16 plastifiziert, also sich in einem plastischen bzw. verflussigten Zustand befindet, worauf die Form des Bau- 
elementes 1 durch entsprechend diesen zugeordneten Formflachen solange aufrechterhalten wird, bis die 
Schichte 16 aus thermoplastischem Kunststoff 17 soweit abgekuhlt ist, daft sie eine Eigenstabilitat aufweist 
und somit den Kern 4 im Bereich der Durchsetzung 23 in der in Fig. 2 gezeigten Position festhalt. 

Durch diese Art des Aufbaus der Bauelemente 1 bzw. deren Herstellungsverfahren ist es daher moglich, 

45 Bauelemente 1 mit den unterschiediichsten Raumformen, beispielsweise die auch spharisch gekrummte Teile 
oder Freiformf lachen aufweisen, herzustellen, wobei dies ohne eine thermische Verformung des Zellgerustes 
22, beispielsweise durch entsprechend starke Erhitzung des Kernes 4 moglich ist und somit die elastischen 
Eigenschaf ten des Kerns 4, insbesondere im Hinblick auf eine dadurch erzielte Schalldammung oder einen 
Aufprallschutz, einfach beibehalten werden kann. 

50 In Fig. 3 ist eine Ausfuhrungsform gezeigt, bei der das Bauelement 1 durch einen Korper mit Freiformfla- 

chen gebildet ist. So ist dieser beispielsweise in alien drei Raumrichtungen verformt und weist im Bereich bei- 
der Oberflachen des Kerns 4 Tragelemente 1 9, 20 auf, die entsprechend den Ausfuhrungen in den Fig. 1 und 
2 ausgebildet sein konnen. 

In diesem Fall sind auch auf beiden Tragelementen 1 9. 20 Decklagen 1 8 bzw. 21 angeordnet. Die Decklage 

55 18 kann dabei beispielsweise durch eine Polyurethanfolie oder eine sonstige fur Verkleidungsoberf lachen in 
Fahrzeugen, beispielsweise bei Armaturenbretter verwendete Oberflachenlage gebildet sein, wahrend die 
Decklage 21 durch eine Polymethanfolie oder-platte oder ein Baumwollfaservlies gebildet sein kann, um bei- 
spielsweise die schematisch durch Pfeile 27 angedeuteten Schallwellen, die von einem Motor 28 ausgehen, 
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zu dammen, sodafi der Schalleintritt in den innenraum eines Fahrzeuges, wie symbolisch durch verkleinerte 
Pfeile 29 angedeutet ist, zu verringern. Das Bauelement 1. welches beispielsweise durch ein Armaturenbrett 
gebildetsein kann, istzudem beispielsweise auf einem Fahrzeugrahmen 30 mittels Befestigungsmittel 31, wie 
z.B. Schrauben oder Nieten, befestigt. 
5 In diesem Ausf uhrungsbeispiel ist als Variante gezeigt, daft dann, wenn beispielsweise die Ausreififestig- 

keit eines Befestigungsmittels 31 in den Tragelementen 19, 20 fur die Befestigung des Bauelementes 1 nicht 
ausreicht, beispielsweise zwischen den Tragelementen 19 und/oder 20 ein Verstarkungselement 32 angeord- 
net werden kann. Bevorzugt wird dieses Verstarkungselement 32 uber die Haftkraft des die Schichte 16 bil- 
denden Kunststoffes 17 an dem Tragelement 20 bzw. mit diesem am Kern 4 befestigt und gehaltert. 

10 Selbstverstandlich ist es in diesem Zusammenhang auch moglich, ein derartiges Verstarkungselement 32 

an jeder beliebigen Stelle der dem Tragelement 1 9 und/oder 20 zugewandten Oberf lache des Kerns 4 vorzu- 
sehen. Es ware naturlich auch moglich, den Kern 4 beispielsweise durch zwei Platten zu bilden und zwischen 
diesen ein zusatzliches Verstarkungselement 32 anzuordnen. Eine andere Moglichkeit wurde darin bestehen, 
dak beim Verpressen des Bauelementes 1 ein zu holier Druck ausgeubt wird, dali ein auf der Oberflache des 

15 Kerns 4 aufgelegtes Verstarkungselement 32 durch Verdichtung der Schaumstruktur soweit in den Kern 4 ein- 
gedruckt wird, dafi das Tragelement 19 und/oder 20 ebenflachig daruber hinweg verlauft. Diese ortliche Ver- 
dichtung des Kerns 4 wird nach der Erstarrung des thermoplastischen Kunststoffes 17 durch die ihm inne- 
wohnende Festigkeit aufrechterhalten, sodafi es zu keiner zusatzlichen thermischen Verdichtung durch ein 
Verformen der Zellstruktur bzw. ein Zerbrechen der Zellstruktur kommen kann. 

20 In Fig. 4 ist gezeigt, daE gleichzeitig mit dem Verpressen eines Bauelementes 1 durch die raumliche Ver- 

formung der Tragelemente 1 9 ? 20 eine Dichte des Kerns 4 in unterschiedlich nebeneinander angeordneten Be- 
reichen 33, 34 und 35 eine Dicke 36, 37 bzw. 38 unterschiedlich groft sein kann. 

Interessant ist bei dieser Ausbildung des erfindungsgemalien Bauelementes 1 bzw. beim Verfahren zum 
Herstellen dieses Bauelementes 1, dafi diese unterschiedlichen Dicken 36 bis 38 nicht durch ein thermisches 

25 oder dynamisches Zusammenpacken durch Zerbrechen des Zellgerustes 22 hergestellt werden, sondern le- 
diglich unter Ausnutzung der elastischen Eigenschaften der Flocken 5, 6, 7, die meistens aus Kunststoff- 
schaum 12,13 bestehen, d.h. durch deren elastisches Zusammendrucken und ebenso der elastischen Verfor- 
mung des zwischen diesen befindlichen Zellgerustes 22, wodurch in diesen hoher verdichteten Bereichen 34 
und 35 die einzelnen Flocken 5, 6, 7 ein kleineres Aufierivolumen aufweisen und dichter gelagert sind. Dadurch 

30 wird ein hoheres Raumgewicht und damit eine grofiere Steifigkeit des Kerns 4 in diesen Bereichen erreicht, 
sodafc beispielsweise die Ausrei&krafte fur Befestigungsmittel 31, die durch eine Bohrung 39 durch das Bau- 
element 1 hindurchgefuhrt werden konnen, hoher angesetzt werden kann. Dadurch ist es aber auch moglich, 
durch gezielte Verdichtung bzw. Veranderung der Dicke eines ursprunglich eine gleiche Dicke aufweisenden 
Kerns 4 unterschiedlich versteifte Zonen im Bereich eines technischen Bauelementes, beispielsweise eines 

35 Verkleidungselementes oder dgl., zu schaffen. 

In Fig. 5 ist eine Vorrichtung 40 zum Herstellen eines Bauelementes 1 in vereinfachter, schematischer Dar- 
stellung gezeigt. 

Die Herstellung des Bauelementes 1 erfolgt dabei derart, dafc in emer Schaumform 41 entweder Platten 
42 fur den Kern 4 einzeln hergestellt oder, wie dies auch schematisch angedeutet ist, ein SchaumbTock 43 pro- 

40 duziert wird, der mittels einer Schneidvorrichtung 44 in die einzelnen Platten 42 aufgeteilt wird. Die 
Schaumform wird beispielsweise von einem Aufnahmebehalter 45 mit Primarmateriai und einem Rohmateri- 
alkessel 46 mit den Flocken 5, 6, 7 aus unterschiedlichen Arten von Schaumen bzw. Materialien mit unter- 
schiedlicher Harte bzw. Steifigkeit wie Hart- Mittelhart- bzw. Weichschaumen beschickt, wobei es sich hierbei 
urn sogenannte Recyclingschaume oder Altmaterialien handelt, die auch mit entsprechenden Folienteilen oder 

45 Beschichtungen versehen sein konnen. Das Primarmateriai, welches ebenfalls durch ein Recyclingverfahren 
gewonnen sein kann, kann in f lussiger Konsistenz zur Herstellung des Zellgerustes einer Mischvorrichtung 47 
uber entsprechende Dosierelemente 48 zugefuhrt werden. In dieser Mischvorrichtung 47 werden die Flocken 
5, 6, 7 mit f iussigem Rohmaterial 49 fur das Zellgerust 22 vermischt und dann in einen Formhohlraum 50 ein- 
gefullt. 

50 Durch Zuf uhr eines Reaktionsmittels, beispielsweise mit einer Pumpe 51 , unter Umstanden eines Damp- 

fes, insbesondere eines Trockendampfes zwischen 1 20°C und 1 60°C uber einen Warmetauscher 52 reagiert 
das flussige Rohmaterial 49 aus und wird beispielsweise durch freigesetzte Gase aufgeblaht, sodafi sich eine 
Zellstruktur, insbesondere das Zellgerust 22 aus geschlossenen oder offenen bzw. teilweise geschlossenen 
oder offenen Zellen aufbaut. 

55 Nach einer der Reaktionsphase nachgeschalteten Trockenphase, in der beispielsweise nur trockene Luft 

durchgeblasen wird, kann dann der Schaumblock 43 aus der Schaumform 41 entnommen werden. 

Die Herstellung des Bauelementes 1, beispielsweise in einer dargestellten Taktstrafie erfolgt nun derart. 
dafi in einer ersten Arbeitsstation 53 von einer Rolle 54 der Tragkorper 1 5 abgerollt und auf einem umlaufenden 
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Bandforderer 55, beispielsweise mit einem Teflonband Oder einem mit einem Gieitmittel beschichteten Band 
aufgelegt wird. Bevorzugt ist der Tragkorper 15 mit einem pastenformigen und/oder pulverformigen thermo- 
plastischen Kunststoff 1 7 beschichtet. Es ist aber auch moglich, dad unmittef bar vor einer Heizvorrichtung 56 
der thermoplastische Kunststoff 17 in fiussiger oder pastenformiger Form uber eine Auftragsvorrichtung 57 

5 aufgebracht wird. Im Durchlauf durch die Heizvorrichtung 56 wird der thermoplastische Kunststoff 17 soweit 
erweicht, dafi er seine vollen Hafteigenschaften aufweist und zumindest elastoplastisch verdrangbar ist, d.h. 
. er weist eine plastische bzw. flussige oder teigige Konsistenz auf. 

Ein Anfang 58 des Tragkorpers 15 wird durch einen Greifer 59 einer Handlingvorrichtung 60 erfafit und 
uber ein Transportband 61 zu einer weiteren Fordervorrichtung 62 vorgezogen. Dazu kann z.B. mit einem wei- 

10 teren Greifer 59 der Tragkorper 15 erfaftt werden. In einem Schneidvorgang wird in einer gewunschten Lange 
63 der Platte 42 mittels einer Schneidvorrichtung 64 der Tragkorper 15 durchtrennt und mit den beiden Greifern 
59 als Tragelement 20 z.B. direkt auf das Transportband 61 der Fordervorrichtung 62 aufgelegt. 

Anschliefiend wird mit einer weiteren Handlingvorrichtung 60, die im Detail nicht dargestellt ist, bzw. kon- 
nen hierzu auch die gleichen Greifer 59 verwendet werden, eine Platte 42 auf dem Tragelement 20 aufgelegt 

15 und danach wie in zuvor beschriebener Weise auf die Oberseite dieser Platte 42 wiederum ein Tragkorper 15 
aufgebracht werden. Entsprechend den verschiedenen in den Fig. 1 bis 4 beschriebenen Ausfuhrungsvarian- 
ten ist es weiters selbstverstandlich auch noch moglich, dafi auf eine oder beide Oberf lachen der Tragkorper 
15 eine Decklage 18,21 aufgebracht wird, indem z.B. die Decklage 21 vor dem Auflegen des Tragelementes 
20 und die Decklage 1 8 nach dem Aufbringen des Tragelementes 1 9 auf die Platte 42 bzw. den Kern 4 erfolgt. 

20 Danach kann die Fordervorrichtung 62 z.B. entlang einer Fuhrungsbahn 65 aus einer Auflegestation 66 

in eine Vorprelistation 67 bzw. in eine Auflegestation fur die Decklage 18 bzw. 21 transportiert werden. Es 
kann namlich z.B. in dieser Vorpreftstation 67 die von einer Rolle 68 abgewickelte Decklage 18 auf den Trag- 
korper 15 aufgelegt und durch entsprechenden Druck grob positioniert und zum Anhaften an diesem gebracht 
werden. 

25 Danach wird das vorgefertigte Halbzeug in eine Formpresse 69 eingelegt. 

Durch das Schlieften bzw. Aufsetzen eines Formoberteils 70 auf einen Formunterteil 71 mittels Prefian- 
trieben 72 kann das Bauelement 1, in die in schematisch in vollen Linien gezeichnete Raumforrri, umgeformt 
werden, wobei das Bauelement 1 solange zwischen dem Formoberteil 70 und dem Formunterteil 71 gehalten 
wird, bis der thermoplastische Kunststoff 17 der Schichte 16, in die der Tragkorper 15 eingebettet ist, soweit 

30 erstarrt oder abgekuhlt ist, daft die Formsteif igkeit ausreicht, den Kern 4 bzw. die darin enthaltenen Flocken 
5,6,7 mit dem Zellgerust 22 in der gewunschten Raumform eingepre&t zu halten bzw. festzulegen. Dieser Tem- 
peraturbereich, bis zu welchem der als Bauelement 1 in der Formpresse 69 gehalten werden mufi, ist jeweils 
vom verwendeten Kunststoff 1 7 abhangig bzw. auch von den durch die Verformung des Kerns 4 entstehenden. 
diesem innewohnenden Ruckstelikraften, sodafl die gewunschte Raumform dann auch nach dem vollstandi- 

35 gen Erkalten des Bauelementes 1 beibehalten werden kann. 

Dieser Formpresse 69 mufi eine Stanzstation 73 nachgeordnet sein, in der dann das vorgefertigte Bau- 
element 1 - wie mit strichlierten Linien angedeutet - eingelegt und an seinem Umfang in die gewunschte end- 
gultige Form beschnitten und gegebenenfalls - das ebenfalls im Rahmen der Erf indung moglich ist - durch 
einen zusatzlichen thermischen Umformvorgang in die gewunschte Endraumform verbracht wircT 

40 Im Zuge der Herstellung des Bauelementes 1 ist es selbstverstandlich auch moglich, daft z.B. in der Auf- 

legestation 66 oder in der Vorprefistation 67 zwischen dem Kern 4 bzw. dem Tragelement 20 und/oder einer 
Decklage 18 bzw. 21 ein Verstarkungselement 32 positioniert und eingelegt werden kann. Selbstverstandlich 
ist es auch moglich, das Tragelement 1 9 bzw. 20 aus mehreren als den beschriebenen Schichten herzustellen, 
urn uber den Tragkorper 15 unter Anbindung mit dem Kunststoff 17 der Schichte 16 eine weitere Folie einzu- 

45 legen, um die gewunschte Biege- bzw. Verformungs- oder Festigungseigenschaften an der Formoberflache 
des Bauelementes 1 zu erreichen, 

Selbstverstandlich handelt es sich bei der beschriebenen Vorrichtung 40 und dem in Verbindung mit der 
Vorrichtung 40 beschriebenen Verfahren um eine der mogtichen Ausf Ghrungs- und Anordnungsvarianten, und 
es kann sowohl die Vorrichtung 40 als auch das Verfahren dem Fachmann im Rahmen des Standes der Tech- 

50 nik gelauf igen Fachwissens beliebig abgeandert werden, solange die gewunschten Eigenschaften des Bau- 
elementes 1 bei der Herstellung erreicht werden konnen. 

In den Fig. 6 und 7 sind weitere Ausf uhrungsformen fur das mehrlagige Bauelement 1 gezeigt, wobei soweit 
wie moglich fur gleichartige Teile gleiche Bezugszeichen verwendet wurden. 

So ist in Fig. 6 eine andere Ausbildung fur das Tragelement 19 vor seiner Verbindung mit einem Kern 4 

55 gezeigt, wobei das Tragelement 1 9 in dieser Zustandsform als Vlies 74 ausgebildet ist. Dieses Vlies 74 besteht 
einerseits aus einer Wirrlage aus einzelnen Faden 75, welche bevorzugt aus dem thermoplastischen Kunst- 
stoff 17, wie z.B. Polypropylen, Polyathylen. Polyamid, Polystyrol, ABS, Polyvinylchlorid, Polyimid gebildet 
sind. und andererseits aus langer ausgebildeten Einlagefaden 76. welche den Tragkorper 15 ausbilden. Die 
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Wahl des Werkstoffes der Faden 75 und der Einlagefaden 76 ist von den gewunschten Einsatzbedingungen 
abhangig und konnen beliebig gewahlt bzw. untereinander verschiedenst miteinander kombiniert werden. Die 
Faden 75 bilden ihrerseits eine eigene Faserlage 77 aus, in welche, bei deren Herstellungsvorgang die ein- 
zeinen Einlagefaden 76 des Tragkorpers 1 5 lose in diese eingebracht werden. Dadurch erreicht man in seinem 
Gesamtaufbau das einfach herzustellende Vlies 74, welches in seinen Dimensionen jeweils einfach an die ge- 
wunschten Einsatzbedingungen angepaftt werden kann. Das Mischungsverhaltnis der Faden 75 zu den 
Einlagefaden 76 kann z.B. 70 % zu 30 % betragen. Weiters ist bei einem einzelnen Faden 75 gezeigt, daft 
dieser wiederum aus einzelnen Fasern bzw. Faden gebildet sein kann. Das gleiche trifft auch fur die Ausbil- 
dung des Einlagefadens 76 zu. 

Selbstverstandlich ist es aber auch moglich, die Faden 75 fur die Faserlage 77 aus Polyamiden herzu- 
stellen. Fur die Faden 75 der Faserlage 77 empfiehlt es sich weiters, vor allem wenn sie aus Polypropylen 
Oder Aramid oder Polyamid bestehen, daft sie einen Titer, also ein Gewichts-/Langenverhaltnis von 2 dtex bis 
8 dtex, bevorzugt 3,5 dtex auf weisen. Nachdem die Faserlage 77 dadurch hergestellt wird, daft die einzelnen 
Fasern bzw. Faden 75 nur durch Nadeln bzw. Verfilzen und in einigen bestimmten Fallen durch thermische 
15 Bindung, also durch gleichzeitige Einwirkung von Druck und Temperatur aneinander haften, bzw. in der die 
Faserlage 77 bildenden lockeren Matte halten, ist es, um z.B. dann wenn eine hohe Zug- und Reiftfestigkeit, 
vor allem bei geringem Raumgewicht eines derartigen Vlieses erreicht werden soil, vorteilhaf t, die richtige Lan- 
ge der Fasern bzw. Faden 75 fiir die Herstellung der Faserlage 77 zu verwenden. Dabei hat sich vor allem 
eine Lange der Faden 75 zwischen 5 mm und 50 mm als vorteilhaft erwiesen. 
20 Es ist dabei weiters zu berucksichtigen, daft bei der Herstellung dieses Vlieses 74 bzw. der Faserlage 77 

die Fasern bzw. Faden 75 und/oder Einlagefaden 76 z.B. aus Baumwolle, Schafwolle, Flachs oder auch aus 
Polyamid, Polyester, PVC, PP, PE oder Nylon, bzw. Aramiden oderdgl., als loses Schuttgut, beispielsweise 
auf eine als Transportband dienene Tragerlage aufgebracht werden. Wahrend der Vorwartsbewegung des 
Schuttgutes auf dieser Tragerlage, wird diese Wirrlage aus Fasern bzw. Faden 75 und/oder Einlagefaden 76 
25 mittels meist hakenformiger Nadeln vernadelt bzw. verfilzt, um so einen zusammenhangenden, in sich ver- 
bundenen Korper zu bilden. Diese Verbindung ist unabhangig davon, ob die Tragerlage mit der Faserlage uber 
die Fasern bzw. Faden 75 und/oder Einlagefaden 76 verbunden wird, oder ob das Tragerband ein endlos um- 
laufender Maschinenteil ist. Auch hier sei erwahnt, daft je nach Einsatzbedingung eine beliebige Kombination 
des Werkstoffes bzw. der Lange der Faden 75 und/oder Einlagefaden 76 gewahlt werden kann. 
30 Bei einer derartigen vorbeschriebenen Vorgangsweise ist es dann moglich, Raumgewichte der Faserlage 

77 bzw. des Vlieses 74 zwischen 10 kg/m 3 und 80 kg/m 3 zu verwenden. Dadurch kann ein Quadratmeterge- 
wicht der Faserlage 77 des Vlieses 74, z.B. bei einer Dicke von zirka 5 mm, zwischen 60 g/m 2 und 390 g/m 2 , 
bevorzugt 70 g/m 2 aufweisen. 

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die Fasern bzw. Faden 75 und/oder Einlagefaden 76 der Faserlage 
35 77 bzw. des Vlieses 74 vor der Verbindung mit dem Kern 4 des Bauelementes 1, beispielsweise durch ther- 
mische Crackung bzw. thermische Bindung verfestigt werden, weil dadurch ein besserer Zusammenhalt der 
einzelnen Fasern bzw. Faden 75 und Einlagefaden 76 erreicht wird. Dabei ist es von Vorteil, wenn die einzelnen 
Fasern bzw. Faden 75 und Einlagefaden 76 aus Thermoplasten bestehen. Vor allem Thermoplaste weisen am 
ehesten einen Plastif izierungs- bzw. Erweichungspunkt zwischen 1 00° und 200° Celsius, bevorzugt zwischen 
40 100° und 120° Celsius auf, die eine thermische Verbindung der einzelnen Fasern bzw. Faden 75 und 
Einlagefaden 76 oder eine thermische Verfestigung des gesamten Vlieses 74 begunstigen. Erst bei der voll- 
standigen Aufweichung bzw. Plastifizierung der Faden 75 beim Anformvorgang an den Kern 4 werden die 
Einlagefaden 76 in den flussigen Kunststoff eingebettet und bilden somit nach dem Erkalten des Kunststoffes 
den Tragkbrper 15 aus. Vorteilhaft istes weiters, wenn eine Haftung des thermoplastischen Kunststoffes ge- 
45 ring ist und z.B. zwischen 5 N/5cm und 30 N/5cm betragt. 

Als weiters vorteilhaft hat sich erwiesen, wenn die Einlagefaden 76 des Tragkorpers 15 als sogenannte 
Langfaden bzw. langfaserige Einlagefaden 76 ausgebildet sind, welche eine Lange zwischen 20 mm und 80 
mm aufweisen. Diese einzelnen Einlagefaden 76 konnen aus den verschiedensten Werkstoffen, wie z.B. aus 
Glas und/oder Kunststoff und/oder Metall und/oder Keramik und/oder Graphit und/oder Naturfasern und/oder 
50 Keviar gebildet sein, welche je nach Anwendungsfall untereinander auch beliebig miteinander kombiniert wer- 
den konnen. Diese werden dann bei der thermischen Behandlung des Vlieses 74 in den, aus den einzelnen 
Faden 75 gebildeten Kunststoff 17 der Schichte 16 miteingebettet und von dieser zumindest bereichsweise 
umschlossen, wodurch sich das Tragelement 19 ausbildet. Wahrend dieses thermischen Verbindungsvorgan- 
ges werden die einzelnen losen Einlagefaden 76 des Tragkorpers 1 5 kraf t- und/oder formschlussig mit der aus 
55 dem Kunststoff 17 gebildeten Schichte 16 verbunden. 

In der Fig. 7 ist nun das Bauelement 1 gezeigt, bei welchem sowohl das Tragelement 1 9 als auch das Trag- 
element 20 durch das in Fig. 6 beschriebene Vlies 74 gebildet ist. Das mehrlagige Bauelement 1 weist wie- 
derum zumindest eine der beiden Deckschichten 2 und 3 auf, wovon in diesem Ausfuhrungsbeispiel beide ge- 
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zeigt sind, zwischen welchen der Kern 4 angeordnet ist. 

Der Kern 4 kann wiederum aus den Flocken 5,6,7 gebildet sein, welche aus Hart-, Mittelhart- und/oder 
Weichschaumen, gegebenenfalls mit Kaschierungen aus unterschiedlichen Materialien 8,9, bestehen konnen. 
Diese sind uber den Kunststoffschaum 10, beispielsweise Poiyurethan und/oder Polyethylenschaum, Polyet- 
5 herschaum Oder dgl., welcher weiche und/oder mittelharte und/oder harte Konsistenz aufweisen kann, zu der 
Einzeiplatte 11 verbunden. Der Kern 4 kann, z.B. zwischen 70 % und 90 %, bevorzugt 85 % seines Volumens 
. durch die Flocken 5,6,7 aus Kunststoffschaum 12,1 3 und 10 % bis 30 % des Gewichtes durch den Kunststoff- 
schaum 1 0 aus Primarmaterial gebildet sein. Die Flocken 5,6,7 aus dem Kunststoffschaum 12,13 konnen dabei 
ein Raumgewicht zwischen 20 kg/m 3 und 250 kg/m 3 , bevorzugt 50 kg/m 3 bis 1 50 kg/m 3 aufweisen. Das Raum- 
10 gewicht, des aus einem Primarmaterial hergestellten bevorzugt halbsteifen bzw. halbhart ausgebildeten 
Kunststoffschaums 10, betragt bevorzugt zwischen 800 kg/m 3 und 1200 kg/m 3 . Der Kern 4 ist durch die Ein- 
zeiplatte 11 mit vorgegebener Dicke 14 gebildet, die bevorzugt durch Zerschneiden eines grolivolumigen 
Schaumstoffblockes hergestellt wird. Es istaber auch selbstverstandlich mogiich, die Einzeiplatte 11 nur aus 
Primarmaterial des Kunststoffschaumes 10, weicher.als Hart-, Mittelhart- und/oder Weichschaum gebildet 
15 sein kann, bzw. anstelle der Flocken 5,6,7 aus Kunststoffschaum 12,13 jegliche andere Werkstoffe wie z.B. 
Textil, Kork, Holz, Natur- und/oder Kunstsubstanzen zu verwenden. Weiters ist es aber auch mogiich, die 
Flocken 5,6,7 aus Recycling- bzw. Primarkunststoffschaum mit Beschichtungen, insbesondere aus Textil, Le- 
der, Kunststoff oder Kunstleder zu versehen bzw. damit zu kaschieren. 

Die beiden Deckschichten 2,3 des Bauelementes 1 werden bei diesem Ausfuhrungsbeispiel durch das hier 
20 bereits thermisch behandelte Vlies 74 gebildet, welches eine kraft- und/oder formschlussige Verbindung zwi- 
schen dem Kern 4 und der Decklage 18 bildet. 

Es ist aber selbstverstandlich auch mogiich, den Tragkorper 1 5 aus Natur- und/oder Kunstmateriaiien z.B. 
aus einem Netz, Gewirke, Gewebe, Gefiecht, Gitter oder Vlies aus Fasern bzw. Faden aus Glas, Metall, Kevlar, 
Graphit oder Textil auszubilden, die in die Schichte 16 aus dem thermopiastischen Kunststoff 17 eingebettet 
25 sind, und welche bei der thermischen Behandlung an den Kern 4 angeformt werden. 

Wie weiters im Bereich der Deckschichte 2 schematisch angedeutet ist, ist es auch mogiich, uber die 
Schichte 16 aus dem thermopiastischen Kunststoff 17, wie z.B. Polypropylen, Poiyurethan, gleichzeitig auch 
die Decklage 18, z.B. einen Stoff, ein Gewirke, Gewebe, einen Teppich oder ein Vlies anzuformen. Als Deck- 
lage 18 konnen wiederum die verschiedensten Werkstoffe Verwendung finden. Diese sind entsprechend des 
30 Anwendunggebietes des mehrlagigen Bauelements 1 entsprechend auszuwahlen. 

Ein besondererVorteil eines derart ausgebildeten Bauelements 1 liegtabervoraliemdarin, dafi zumindest 
eine harte, widerstandsfahige Deckschichte 2 bzw. dessen Tragelement 19 und gegebenenfalls die Decklage 
1 8 von der weiteren Deckschichte 3 bzw. deren Tragelement 20 oder einer eigenen Decklage 21 elastisch ge- 
dampft und uber die Flocken 5,6,7 aus Kunststoffschaum 12,13, bzw. nur durch den aus primaren Kunststoff- 
35 schaum 1 0 des Kerns 4 distanziert ist. Damit konnen diese beiden Deckschichten 2,3 unabhangig voneinander 
schwingen, und es kann dadurch eine gute Schalldammung erreicht werden, wie sie vor allem im Kraftfahr- 
zeugwesen bzw. bei Raumtrennwanden oder dgl. mit besonderem Vorteil, bzw. fur die Korperschalldarnmung 
einsetzbar ist. "- / "- 

Der Vorteil liegt vor allem darin, da(i dadurch die widerstandsfahigen Decksch ichten 2,3 unterVerwendung 
40 der mit dem Tragkorper 1 5 verstarkten Schichte 1 6 aus thermoplastischem Kunststoff 1 7, eine hohe Oberf la- 
chen- und/oder Kantendruckfestigkeit erreicht wird, und andererseits das Gesamtgewicht derartiger Bauele- 
mente 1 durch das geringe Raumgewicht des Kerns 4 gering gehalten werden kann. 

Fur die Herstellung des Bauelementes 1 konnen verschiedene Hersteliungsschritte gewahlt werden. So 
ist es z.B. mogiich, einerseits Fertigteile und andererseits Halbfertigteile herzustellen. Bei der Herstellung der 
45 Fertigteile wird in einem durchlaufenden Arbeitsgang am Kern 4 zumindest eine Deckschichte 2,3 mit den zu- 
gehorigen Decklagen 18,21 angeformt. Dabei erreicht man eine innige Verbindung zwischen den Oberflachen 
des Kerns und den einzelnen Decklagen 18,21 uber die Tragelemente 19.20. Bei diesem Herstellungsvorgang 
ist es selbstverstandlich auch mogiich, dem Bauelement 1 eine gewunschte Raumform zu verleihen und even- 
tuell den Kern 4 zumindest bereichsweise zu verdichten. 
50 Um ein derartig hergestelltes Bauelement 1 in seiner gewunschten Raumform zu stabilisieren, wird es nach 

dem Verbindungsvorgang, welcher unter den zuvor beschriebenen Temperaturen erfolgen kann, entweder di- 
rekt im Formwerkzeug bzw. in einem eigens dafiir vorgesehenen Kuhlwerkzeug entsprechend seiner Form 
abgekuhlt um es in dieser Raumform zu stabilisieren bzw. zu verfestigen d.h. den Kunststoff "einzufrieren". 
Weiters ist es aber auch mogiich, einen sogenannten Halbfertigteil herzustellen, welcher lediglich aus dem 
55 Kern 4 und zumindest an einer Oberf lache des Kerns 4 angeordneten Tragelement 19,20 gebildet ist. Dieser 
Halbfertigteil kann als bahnformiges Element bzw. Platte ausgebildet sein. Der Halbfertigteil kann dann fur 
die weitere Verwendung, beispielsweise in einer Heizstation, erwarmt werden, sodafi der Kunststoff 17 der 
Tragelemente 19,20 erweicht bzw. verflussigt wird. jedoch zumindest soweit erhitzt wird, daft er an seiner 
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Oberfiache klebrig wird. Diese Erwarmung kann vor dem Auflegen einer Decklage 18,21 auf zumindest einer 
Oberfiache des Tragelementes 19,20 oder nach dem Auflegen dieser Decklage 18,21 erfolgen. 

Wahrend der Erwarmung dieses Halbfertigteils ist darauf zu achten, daft wahrend der Erwarmung der 
Halbfertigteil mit oder ohne der bereits eingeiegten Deckschichte entsprechend der vorgefertigten Raumform 
oder bzw. in dieser vorgefertigten Form eingespannt wird, bzw. eine Ausdehnung uber die vorgefertigten Ab- 
messungen hinaus, durch Aufbau eines entsprechenden Gegendruckes verhindert wird. Dies ist deshalb mog- 
lich, da beim erneuten Erwarmen des Halbfertigteils, die in den Zellen und Hohlraumen des Halbfertigteils, 
insbesondere des Kunststoffschaums bzw. des Kunststoffmaterials, eine Ausdehnung der Luft und zusatzli- 
ches Ausgasen von chemischen Bestandteilen stattf indet, die versuchen, das Halbfertigteil aufzublasen, wenn 
diese Gase aufgrund der geschlossenen Zellen oder durch die beiden Tragelemente 19,20 nicht nach aufien 
durchtreten konnen. Urn also eine Formstabilitat wahrend des Erwarmens sicherzustellen, istein Festhalten 
der Halbfertigteile in der gewunschten Raumform notwendig. 

Selbstverstandlich kann das dann erwarmte Halbfertigprodukt, beispielsweise auch nach zwischenzeitli- 
chem Einlegen einer gewunschten Decklage 18,21, auf jede beliebige Raumform mit den Tragelementen 19,20 
sowie den Decklagen 18,21 verbracht und in dieser durch Abkuhlen verfestigt werden. 

Somit ist es auf einfache Art und Weise moglich, sowohl Bauelemente 1 als Fertigprodukt bzw. Fertigteil 
herzustellen und andererseits auf Vorrat Halbfertigteile bzw. Halbfertigprodukte herzustellen, welcheje nach 
Kundenwunsch anschliefiend mit der gewunschten Decklage 18 bzw. 21 beschichtet werden konnen. 

Lediglich der Ordnung halber sei abschlie&end erwahnt, dafi einzelne Teile der Vorrichtungen 40 bzw. des 
Bauelementes 1 und dessen Schichten mafistablich stark ubertrieben oder unproportional dargestellt wurden, 
urn das Verstandnis der Erf indung zu erleichtern. Gleiches gilt fur die gewahlten Dicken-, Breiten- und Lan- 
genverhaltnisse der einzelnen Schichten, insbesondere des Tragkorpers 1 5 und der Schichten aus dem ther- 
moplastischen Kunststoff 17. 

Das Vlies 74 kann, wie bereits vorstehend ausfuhrlich erlautert, aus den verschiedensten Thermoplasten 
bestehten. Es ist aber selbstverstandlich auch moglich, Duroplaste zu verwenden. Im letztgenannten Fall ist 
jedoch die vorherige Herstellung von Halbfabrikaten, die nach einer weiteren Erwarmung in ihre Endform ge- 
bracht werden, nicht mehr moglich, sondern es konnen dann nur Bauteile hergestellt werden, die durchgangig 
in ihre Endform raumlich verformt werden. 

Bei der Verwendung eines derargigen Vlieses ist vorteilhaft, wenn das Vlies ein Flachengewicht von 250 
bis 1000 g/m 3 ,bevorzugt zwischen 500 und 800 g/m 3 aufweist 

Derartige Werte werden vor allem dann erzielt, wenn das Vlies aus 70 % Polypropylen und 30 % Glasfa- 
sern besteht. Eine derartige Zusammensetzung ist vorteilhaft, jedoch keinesfalls zwingend oder einschran- 
kend. 

Wie bereits vorstehend angef uhrt, ist auch die Herstellung von Halbfabrikaten moglich, die vorgeformt und 
vorgefertigt werden, urn z.B. durch Aufbringen einer endgultig zu bestimmenden Decklage, nachfolgend fer- 
tiggesteilt werden konnen. 

Bei derartigen vorgefertigten Halbfabrikaten ist zu beachten, dad die Dicke dieses Halbfabrikates in etwa 
110 % der Enddicke von 100 % des Bandelements betragen soil. Bei dem nachtraglichen Erwarmen das Halb- 
fabrikates zur entgultigen Fertigstellung ist, urn ein Hochwachsen des Bauelementes zu veTmeiden eine 
Druckbelastung erforderlich, die z.B. 30 Bar bei einem ca. 2 m* groften Bauelement betragen kann. 

Es kann auch jedes einzelne der Ausf uhrungsbeispiele eine fur sich eigenstandige, erf indungsgemafle L6- 
sung darsteilen, gleichermafien konnen auch einzelne bzw. beliebige Kombinationen der Patentanspruche ei- 
genstandige, erfindungsgemafie Losungen bilden, ebenso wie Einzelmerkmale der Ausf uhrungsbeispiele ge- 
gebenenfalls in beliebiger Kombination aus verschiedenen Ausfuhrungsbeispielen. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 ,2; 3; 4; 5; 6, 7 gezeigten Ausf uhrungen, den Gegenstand von 
eigenstandigen erfindungsgemafien Losungen bilden. Die diesbezuglichen erf indungsgemaften Aufgaben 
und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen. 
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Bezugszeichenaufstellung 
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Bauelement 
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Deckschichte 
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Material 
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Material 
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Tragelement 
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Decklage 
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Zellgeriist 
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Durchsetzung 


24 


Oberflachtenteile 
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26 
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Motor 
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Fahrzeugrahmen 


31 


Befestigungsmittel 


32 
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33 


Bereich 


34 


Bereich 


35 


Bereich 
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Dicke 
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38 


Dicke 


39 


Bohrung 


40 


Vorrichtung 



41 Schaumforra 

42 Platte 

43 Schaumblock 

44 Schneidvorrichtung 

45 AufnahmebehSlter 

46 Rohmateriaikcssel 

47 Mischvorrichtung 

48 Dosierelement 

49 Rohmaterial 

50 Forrahohlraum 

51 Pumpe 

52 Warmetauscher 

53 Arbeitsstation 

54 Rolle 

55 BandfOrderer 

56 Heizvorrichtung 

57 Auftragsvorrichtung 

58 Anfang 

59 Greifer 

60 Handlingvorrichtung 

61 Transportband 

62 FOrdervorrichtung 

63 LSnge 

64 Schneidvorrichtung 

65 Fuhrungsbahn 

66 Auflegestation 

67 VorpreBstation 

68 Rolle 

69 Formpresse 

70 Formoberteil 

71 Formunterteil 

72 PreBantrieb 

73 Stanzstation 

74 Vlies 

75 Faden 

76 Einlagefaden 

77 Faserlage 



Patentanspriiche 

1. Mehrlagiges Bauelement bestehend aus einem Kern aus einem Kunststoffschaum aus Primarmaterial 
und gegebenenfalls mit diesen verbundenen Flocken aus Kunststoffschaum und mindestens einer auf ei- 
ner Oberflache des Kerns angeordneten und mit dieser kraft- und formschlussig verbundenen 
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b.w'Sf m T ein ! m Tra9k6rper aus Fasern bzw - Fa den. dadurch gekennzeichnet, daft die Fasern 
bzw. Faden des Tragkorpers (15) in eine die Deckschichte (2. 3) bildende Schichte (16) aus TJZ 
s.schem Kunststoff (17) eingebettet sind und uber diese zumindest a m Ker, ! I ) . gVoZ u^Zsn 
bzw. formschlussig mit diesem verbunden ist. t_ 

5 

2. Mehriagiges Bauelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft der Kern (4) durch Fiocken 
' SL^^ inSb6S0ndere ~ 

10 3. Mehriagiges Bauelement nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft die Fiocken (5 6 7) aus 
sto^der"^ Primarkunststoffschaum mit Beschichtungen, insbesondere aus Te xt U Led e r K u n s t 
stoff- oder Kunstleder versehen bzw. damit kaschiert sind. 

4 ' hp^'m? BaUe, ! mentnaCheinemodermehrerenderAn spruche1 bis3.dadurchgekennzeichnet daft 
?3) besteht " % %> beV ° rZU9t 85 % ' ™ R ° Cken < 5 - 6 ' 7 > aus ^stoffschaum (12 

MM?^™^ T T m ° der mehreren d6r AnSprQche 1 bis 4 ' dadurch gekennzeichnet. daft 
^^S^T KemS W dUrCh ^-t-ffschaum (10) aus Prim.rmaterialien,' ,B. 



20 

6. 



25 7. 



Mehriagiges Bauelement nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet daft 
das Raumgew.cht des dem Kern (4) zugesetzten Recyclingkunststoffschaums zwfschen 20 kg/m' un " 
250kg/nv>, bevorzugt 50 kg/m^und 150 kg/nV betragt 9 una 

Mehriagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet daft 

9 ' l eh c la h 9 tr,^ daft 
d,e Scmchte (16) aus thermoplastischem Kunststoff (17) durch Polyathylen, Polyamfd PolyproX' Po 
lystyrol. Polyv.nylchlorid, Polyimid, ABS oder dgl. gebildet ist. ™ypropyien, Po- 



40 



45 



11. 



12. 



50 



55 

15. 



Mehriagiges Bauelement nach einem odermehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet dad 

tVZl TZ ( 1 5> T ei ", NetZ Und/ ° der G6Wirke Und/ ° der Vli6S aus verschiedenen FaTern bzw E n 

Kunt d f I { J/T J U, : d/0der WetaM Und/ ° der Kev!ar und/oder Gra P™ "nd/oder Texti! un^od-r 
Kunststoff und/oder Keram.k und/oder Naturfasern und/oder Karbdn gebildet ist. ; 

Mehriagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet 
% m Fasern bzw. Emlegefaden (76) des Tragkorpers (15) aus G.as und/oder Metall und/oder Slar 

ZZ 6 : ZTr dloder Textil und/oder Kunststoff und/oder Keramik ™»«« ^ZT: n 2T: f 

Mehriagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet 
daft der Tragkorper (15) mit einem Granulat, z.B. einem Pulver oder einer Folie des thSrmortartSc^ 
Kunststoffes (17) in fester Konsistenz beschichtet bzw. gefullt ist. tnermoplastischen 

13 ' t^TJT 5 f aUele ,T l 6inem ° der mehreren d6r Ans P^he 1 bis 12. dadurch gekennzeichnet 
daft der Tragkorper (15) m,t e,ner Paste des thermoplastischen Kunststoffes (17) beschichtet is^e bei 
Raumtemperatur nur gering haftend ist. wwnunm ist, ore Dei 

U ' ^HT'T* f atJelement nach einem ° der me ^eren der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet 
daft der Tragkorper (15) aus Polyurethan gebildet ist. geKennzeicnnet. 

d^ftS'r BaU | el r e " t naCh 6inem 0der mehreren ** Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet 
rzu~r i r s tt st KUnS,St ° ff (17> Unt6r DfUCk ^ Temperatur zwischen^ 20 *C und 18u 
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19. 



20. 



21. 



22. 



16 Mehrlagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
da?de?thermoplastische Kunststoff (17) bei Temperatur zwischen 150 - 200 °C fluss.g ,st und/oder d,. 
Haftung sehr gering, z.B. zwischen 5 und 30 N/5cm. ist. 

17 Mehrlagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet 
dlli auf dem Tragkorper (15) eine Decklage (18), insbesondere ein Gewirke. Gewebe^ ein Vhes oder erne 
Fone aus Natur- und/oder Kunstmaterialien angeordnet ist und uber die Schichte (16) aus thermoplast,- 
schem Kunststoff (17) an dem Tragkorper (15) angeformt ist bzw. anhaftet. 

18 Mehrlagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17. dadurch .gekennzei chnet 
daft in d 9 em aus bevorzugt aus mehreren Platten bestehenden Kern (4) I bzw. zw.schen de- Ke- (4) und 
einer vom Kern (4) abgewendeten Oberflache des Tragelementes (19.20) em Verstarkungselement (32) 
angeordnet ist. 

Mehrlagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 18. dadurch gekennzeichnet, 
dali zwischen dem Tragkorper (1 5) eines Tragelementes (19.20) und einer Decklage (18,21) e.n Verstar- 
kungselemen" (32) ang'eord'net bzw. bevorzugt in die Schichte (16) des thermop.astischen Kunststoffes 

(17) eingebettet ist. 

Mehrlagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 19. dadurch gekennzeichnet. 
dali das Tragelement (19. 20) als Vlies (74) ausgebildet ist. 

Mehrlagiges Bauelement nach einem Oder mehreren der Anspriiche 1 bis 20. dadurch gekennzeichnet. 
dali das Vlies (74) als Wirrlage aus Faden (75) und/oder Einlagefaden (76) bzw. Fasern geb.ldet ,st. 

Mehrlagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 21 dadurch gekennze^hnet 
dafi die Faden (75) aus Thermoplasten. insbesondere Polypropylen und/oder Polyam.d und oder Aram.d 
und/oder Polyester und/oder PVC und/oder ABS und/oder Polyimid und/oder Polystyrol geb.ldet s.nd und 
eine Lange zwischen 5 und 50 mm aufweisen. 

23 Mehrlagiges Bauelement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 22. dadurch gekennzeichnet, 
dali dTe Einlagefaden (76) bzw. Fasern in den Kunststoff (17) der Schichte (16) eingebettet s.nd und den 
Tragkorper (15) ausbilden sowie eine Lange zwischen 20 mm und 80 mm aufweisen. 

Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Baue.ementes bei dem Flocken aus einem KuniMorf- 
schaum mit einem flussigen Primarmaterial eines Kunststoffschaums verm.scht und zu e,ne ^Platte ^bzw. 
zu einem Block geformt werden, der durch Einwirkung von Druck und/oder Temperatur und/ode Feuch 
tigkeit zum Ausreagieren gebracht wird und damit die Flocken aus Kunststoffschaum uber den Kunststoff- 
schaum aus Primarmaterial untereinander verbunden werden, worauf auf zumindes^ emeOberf la.he e,- 
ner derartigen Platte oder eines Blockes eine Deckschichte aufgebracht und unter E.nw.rkuog- von Druck 
und/oder Temperatur unter ggf. raumlicher Verformung die Deckschichte mit der Platte bzw^ dem Block 
zu einem mehrlagigen Bauelement verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem AuHegen der 
Deckschicht auf die Platte bzw. dem Block auf die Deckschicht ein Granulat und/oder e.ne Folie und/oder 
eine Paste aus einem thermoplastischen Kunststoff auf einen faser- bzw. fadenformigen Tragkorper der- 
selben aufgebracht wird, daran anschliefiend die Deckschichte mit dem thermoplast,schen Kunststoff zu- 
mindest soweit erwarmt wird, dali er zahf liissig ist. worauf die Deckschicht auf die einen Kern e.nes mehr- 
lagigen Bauelementes bildende Platte bzw. Block aufgelegtund auf diese zur Verdrangung des thermo- 
plastischen Kunststoffes in die Oberflachenbereiche des Kerns eingedruckt und unmjttelbar ansch Ue- 
Lnd die Deckschichte abgekuhlt wird und nach einer ausreichenden Erstarrung und/oder nach dem Un- 
terschreiten der Temperatur des Einfrier- oder des Flielipunktes des thermoplast.schen Kunststoffes das 
Bauelement aus der Form entnommen wird. 

25 Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dali die Deckschichte und/oder der Kern gleich- 
zeitig mit dem Einpressen des thermop.astischen Kunststoffes in die Oberf.achenbere.che des Kerns 
raumlich verformt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dad der Kern vor bzw. wahrend der raum- 
lichen Verformung der Deckschichten und des Kerns erwarmt wird. 



24. 
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20 



25 



27. Ve ;f ahr ennache ( nemodermehrerenderAnspruche24bis26,dadurchgekennzeichnet daRm^h v 
m,t der raumlichen Verformung der Deckschichte das Zellgerust bzw die Ze lstrukt ur des Kern' h t 
gecrackt wird und in der verformten Stellung fixiert wird ^ellstrukturdes Kerns therm.sch 

28. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 24 bis 27, dadurch gekennzeichnet daft der ther 
mo pl ast,sche Kunststoff auf eine Temperatur zwischen 120 °C und 180 °C erwalm wTh 



32. 



lanilp r T ? ' mehreren d6r Ans P riiche 24 bis 28, dadurch gekennzeichnet daft das mehr 

l Z% ^ " UmmdeSt in d6n Oberflachenbereichen auf eine Temperatur zwischen 50 »C und 

200 °C erwarmt w.rd, worauf die Deckschichte vom Kern abgezogen wird. 

30. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 24 bis 29, dadurch gekennzeichnet dad der thor 
7a?*f T ? nS T" jm Tra 9 element •'"» Temperatur von uber 200 °C erwa mt wirS und! ft' 
s,gem Zustand von dem faser- bzw. fadenformigenTragkorper entfernt, insbesondere abgesaugt w"d 

31. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 24 bis 30, dadurch gekennzeichnet daft ™r 
Aufpressen der Deckschichte auf dem Kern zwischen der Deckschichte und Ten P Telle*™ sine 
m iTrn TtVl d di6Se Qberde " diS Deckschi <** durchtrankenden thermoplas fsc" St. Jf 

. Vorrichtung zur Herstellung eines mehrlagigen Bauelementes, bestehend aus einem Kern aus uber einen 
Kunststoffschaum aus Primarmaterial verbundenen Flokken aus Kunststoffschaum und zwe "5 Zen 
denln e D! n ? en h Kf rf ' aChen ^ KemS an 9 eordneten «* «—m kraft- und/oder formsch^ss g verJun 
m!tth^ 

m,t thermop ast.schem Kunststoff beschichteten bzw. getrankten Tragkorper, der bei Raumtemoe atur 

Jo n c Z no °?m l6iCht anh3ftende P3Ste VOrMe9t - dadUrCh 9^ennzeichnet daft TtZs^I 

de nS T P r , ZUe,nander in ^stellbarem Abstand ubereinander verlaufendeTransporS- 
de nsbesondere aus Teflon gebildet ist. welchen zumindest uber einen Teilbereich ihrer Lange e^n Hei" " 
zw iTZ^r I ' St diSSer Trans P^^rrichtung eine Preform nachgeondnet" und d aB 

Sehirhf ^ansportvornchtung ^d der Preftvorrichtung eine Handhabungsvorrichtung fu die mit der 

Kun Z 0 fZ^ m TTr h r KUnStSt ° ff 96trankten Tra ^ er der Deckschicht und/ode^ den aus 
Kunststoffschaum bestehenden Kern angeordnet ist. 

Vorrichtung zur Herstellung eines mehrlagigen Bauelementes nach Anspruch 32, dadurch gekennzeich 
net, daft zummdest erne der beiden Formhalften mit Haltevorrichtungen, insbesondere ^^ku^mschli^n 
zur Aufnahme und Halterung einer Decklage ausgebildet sind Vakuumschl.tzen 
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